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Abstract ofFR2826407 

The gear pump stator (1) comprises a cavity extending axially in inside a long body. The cavity 
is defined by a thin walled tubular metallic element (3). An Independent claim is included for a 
stator manufacturing method. 
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STATOR DE POW1PE MOINEAU ET PROCEDE POUR SA FABRICATION. 



Stator (1 ) de pompe k engrenage du type pompe Moi- 
neau, comportant une cavite statorique d'etendue generate 
axiale a I'interieur d'un corps allonge, 

caracterise en ce que la cavite statorique est definie par 
un element tubulalre metallique (3) a paroi relativement min- 
ce presentant au moins interieurement la forme et les di- 
mensions de la cavite statorique. 
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STATOR DE POMPE MOINEAU ET PROCEDE POUR SA FABRICATION 

La presente invention se situe dans le domaine des 
pompes a engrenage du type pompe Moineau, dites aussi 
pompes a cavites progressives, et elle concerrie plus 
particulierement des perfect ionnements apportes dans la 
structure et la fabrication des stators de telles pompes, 
ces stators comportant une cavite statorique d'etendue 
generale axiale a l'interieur d'un corps allonge. 

Compte tenu de la forme tres complexe de la cavite 
statorique de ce type de pompe, le stator est 
habituellement constitue en elastomere moule enferme dans 
un carter rigide. Un tel agencement donne satisfaction 
dans de nombreuses applications pour lesquelles la 
temperature du produit a deplacer reste inferieure a 
14 0°C, temperature maximale acceptable sans endommagement 
par 1' elastomere, et pour lesquelles aussi le produit a 
deplacer est chimiquement compatible avec 1 ' elastomere . 

Par contre, des stators ainsi const itues ne 
peuvent pas convenir notamment 

si la temperature du produit a deplacer est 
superieure a 140°C, ce qui est le cas par 
exemple dans les exploitations petrol ieres ou 
1' extraction des produits epais necessite leur 
ramollissement prealable par injection de 
vapeur a des temperatures de l'ordre de 2 00 a 
250°C, 

si le produit a deplacer n'est pas chimiquement 
inerte vis & vis de 1' elastomere (produits 
acides ou solvants par exemple) , 

dans les installations alimentaires ou les 
pieces au contact du produit doivent etre en 
metal inerte (acier inoxydable) , 
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si des produits circulant dans la pompe 
successivement presentent des temperatures 
respect ives tres differentes (f onctionnements 
de tres basse a tres haute temperature avec la 
5 meme hydraulique de pompe ; phase de nettoyage 

en place dans les installations alimentaires ; 
sanitation a la vapeur) . 
On a certes deja tente de fabriquer des stators 
metalliques afin de remedier aux inconvenients precites. 
10 Toutefois, il s'est alors agit de stators metalliques 
massifs dont la cavite de forme complexe a ete excavee 
dans un bloc en metal avec mise en oeuvre de moyens 
d'usinage tres complexes et lents. Ces fabrications se 
sont revelees tres onereuses de sorte que les stators 
15 metalliques massifs n'ont jamais fait l'objet d'une mise 
en oeuvre industrielle etendue et sont demeures a un stade 
de quasi -prototypes (dans 1'industrie alimentaire 
notamment) . 

Or seule la mise en oeuvre de cavites statoriques 
20 metalliques permettrait de surmonter les inconvenients 
precites dans divers domaines de 1'industrie, a condition 
toutefois que le cout de tels stators a cavite metallique 
ne soit pas prohibitif. 

L' invention a done pour but de remedier 
25 simultanement aux divers inconvenients enonces plus haut 
et de proposer des perf ectionnements dans la fabrication 
et la structure des stators de pompe Moineau qui soient de 
nature a donner satisfaction aux diverses exigences de la 
pratique . 

30 A ces fins, selon un premier de ses aspects, 

1' invention propose une structure originale du stator tel 
que mentionne au preambule, qui, etant agence selon 
l x invention, se caracterise en ce que la cavite statorique 
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est definie par un element tubulaire metallique a paroi 
relativement mince presentant au moins interieurement la 
forme et les dimensions de la cavite statorique requise. 

Dans une variante de realisation, cet element 
5 tubulaire est solidarise par ses extremites a un carter 
exterieur . 

De fagon avantageuse, des bagues rigides sont 
solidarisees aux extremites de 1' element tubulaire 
metallique formant la cavite statorique et entourent 

10 respectivement lesdites extremites . Ces bagues f orment des 
flasques de fixation du stator aux elements adjacents en 
amont et en aval ; de plus dans le cas de la presence d'un 
carter exterieur, ces bagues rigides forment des 
entretoises de calage interposees entre les extremites 

15 dudit element tubulaire metallique formant la cavite 
statorique et du carter externe. L' assemblage des bagues 
avec 1' Element tubulaire metallique formant cavite 
statorique et, lorsque cela est le cas, avec le carter 
externe peut §tre effectug de toute fagon appropriee, 

20 notamment par soudure et/ou vissage. 

Selon les applications prevues pour la pompe, 
l'intervalle annulaire defini entre 1' element tubulaire 
metallique formant la cavite statorique et le carter peut 
etre rempli d'un materiau de remplissage, par exemple une 

25 resine silicone. 

Grace aux dispositions de 1 ' invention, on 
constitue le stator avec une cavite statorique a paroi 
metallique qui est done apte a repondre aux exigences 
specif iques d' utilisateurs divers tandis que, la cavite 

30 statorique n'Stant plus evidee dans un corps metallique 
massif, il n'est plus besoin de faire appel, pour sa 
fabrication, a des moyens onereux et des solutions 
technologiques beaucoup plus simples et moins couteuses 
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peuvent etre mises en oeuvre a cette fin, dont un exemple 
particulierement efficace sera indique plus loin. 

Dans le cas ou l'on souhaite disposer d'un stator 
de grande longueur (pompe a haute pression) , on peut 
5 constituer un tel stator par assemblage bout a bout d'au 
moins deux trongons de stator individuellement constitues 
comme indique plus haut. 

Selon un second de ses aspects, 1' invention 
propose un procede specif ique de fabrication d'un stator 
10 conforme a 1' invention, lequel procede consiste a 
fabriquer une cavite statorique metallique a partir d'un 
tube metallique cylindrique de revolution a paroi 
relativement mince par mise en oeuvre des etapes qui 
suivent : 

15 - une etape preliminaire de formage au cours de 

laquelle ledit tube metallique cylindrique de revolution 
est deforme de maniere a preformer une ebauche ayant, 
interieurement , approximativement la forme et les 
dimensions de la cavite statorique souhaitee, 

20 - puis une etape de formage definitif au cours de 

laquelle on soumet ladite ebauche a un processus 
d'hydrof ormage sur une forme de moulage pour obtenir une 
cavite statorique tubulaire metallique ayant sa forme et 
ses dimensions interieures exactes. 

25 Dans un mode de mise en oeuvre prefere, 1' etape de 

pref ormage conduisant & 1' Ebauche s'effectue, par passes 
successives, par des £crasements externes successifs du 
tube metallique entre des mors en vis a vis, le tube 
metallique et les mors etant deplaces de fagon relative 

30 par pas successifs, axialement et en rotation. 

Quant a 1' etape fondamentale terminale mettant en 
oeuvre un processus d'hydrof ormage, elle peut etre 
effectu€e par compression de 1' ebauche sur un noyau 
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dispose a 1'interieur de celle-ci, ce qui conduit a 
transferer, par contact direct de la surface externe du 
noyau et de la surface interne de l'ebauche, la forme 
exacte et les dimensions precises du noyau a la cavite 
5 statorique ; ou bien elle peut etre effectuee par 
dilatation de l'ebauche a 1'interieur d'un moule, ce qui 
implique une bonne maitrise de la deformation du metal et 
un bon controle de son epaisseur de maniere que la 
conformation de la face externe de 1 7 element tubulaire au 

10 contact du moule se traduise, sur sa face interne, par une 
conformation exacte et un dimensionnement precis de la 
cavite statorique. 

Une fois fabrique 1' element tubulaire metallique 
formant cavite statorique, on introduit celui-ci & 

15 1'interieur d'une enveloppe tubulaire cylindrique, et on 
solidarise les extremites de la cavite statorique 
tubulaire a ladite enveloppe ; puis eventuellement on 
remplit l'espace annulaire entre la cavite statorique et 
1' enveloppe avec un materiau de remplissage. 

20 Pour des applications a des pompes a haute 

pression qui necessitent des stators longs, on fabrique 
individuellement au moins deux trongons de stator comme 
expose plus haut et on les solidarise bout a bout, 
notamment par vissage ou soudure . 

25 Grace a 1' ensemble des dispositions de 

1' invention, il est possible de disposer de stators de 
pompes Moineau a cavite statorique metallique (par exemple 
en bronze de type UE9 ou analogue ou en acier inoxydable 
du type 316L ou analogue) qui repondent aux aspirations 

30 d'au moins certains utilisateurs, de tels stators pouvant 
etre fabriqu£s en grande serie dans des conditions 
economiques interessantes . 
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L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description detaillee qui suit de certains modes de 
realisation donnas uniquement a titre d'exemples non 
limitatif s . 

5 Dans cette description, on se refere aux dessins 

annexes sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue simplifiee en coupe 
longitudinale d'un mode de realisation possible d'un 
stator constitug conform£ment a 1' invention ; 

10 - la figure 2 est une vue simplifiee en coupe 

longitudinale d'un autre mode de realisation du stator de 
la figure 1. 

- la figure 3 est une vue simplifiee en coupe 
longitudinale d'un stator long, pour pompe a haute 

15 pression, agence selon 1' invention ; 

- la figure 4 est une vue agrandie d'une partie du 
dispositif de la figure 3 ; 

- la figure 5 est une vue simplifiee en coupe 
longitudinale d' encore un autre mode de realisation d'un 

20 stator constitu6 conformement a 1' invention ; 

- la figure 6 est une vue en perspective d'un 
element tubulaire metallique formant cavite statorique 
conforme a 1' invention ; 

- la figure 7 est une vue schematique illustrant 
25 l'£tape de preformage d'une ebauche tubulaire metallique 

conformement a 1' invention ; 

- la figure 8 est une vue schematique illustrant 
un premier mode de mise en ceuvre de l'etape d 7 hydrof ormage 
de 1' element tubulaire metallique formant cavit£ 

30 statorique a partir de 1' ebauche pr£formee a l'etape 
illustree a la figure 7 ; et 

- la figure 9 est une vue schematique illustrant 
un second mode de mise en oeuvre de l'etape d' hydro formage 
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de 1' Element tubulaire metallique formant cavite 
statorique a partir de l'ebauche preformee a l'<§tape 
illustree a la figure 7. 

En se reportant tout d'abord a la figure 1, un 
5 mode de realisation possible de stator pour pompe Moineau, 
designe dans son ensemble par la reference 1, comprend un 
carter ou enveloppe rigide externe 2, de forme allongee et 
de conformation generale tubulaire, a l'interieur duquel 
est fixe un £l£ment tubulaire metallique 3 a paroi 
10 relativement mince qui presente au moins interieurement la 
forme et les dimensions de la cavite statorique 
recherchee . 

Une vue agrandie en perspective de 1' Element 3 est 
donnee a la figure 6, qui donne une representation plus 

15 precise du profil Moineau, a savoir un engrenage 
helicoidal a section transversale quasi -elliptique. A la 
figure 6, 1 ' element 3 est illustre sur une longueur 
limitee a un pas P d' enroulement helicoidal ; D designe le 
diametre nominal de 1' element tubulaire 3, et E designe 

20 1 ' excentricite . 

L' element tubulaire 3 formant cavite statorique 
est constitue en tout metal approprie pour sa constitution 
mecanique et pour 1 ' application a laquelle la pompe est 
destinee ; le choix du materiau doit etre notamment tel 

25 que la cavite statorique metallique et le rotor metallique 
qui y est enferme soient constitues en des materiaux 
metalliques respectifs qui presentent des coefficients de 
dilatation thermique compatibles afin que toute variation 
dimensionnelle de l'un soit accompagnee d'une variation 

30 dimensionnelle sensiblement identique, en amplitude et en 
sens, de 1' autre (voir sur ce point le document FR-A-2 756 
018) ; de meme, pour des applications alimentaires, le 
materiau metallique de la caviti statorique doit etre 
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inerte vis a vis du produit ; il en est de meme par 
exemple pour le pompage de produits acides ou basiques. 

On pourra, par exemple, constituer 1' element 
tubulaire 3 formant cavite statorique en bronze de type 
5 UE9 ou equivalent ; ou bien en acier inoxydable de type 
316L ou equivalent. 

Comme illustre a la figure 1 ou a la figure 6, 
l'element tubulaire 3 est a paroi sensiblement mince, 
c'est-a-dire que l'epaisseur de sa paroi ne represente que 
10 quelques pourcents (par exemple 6 % de son diametre 
nominal) ♦ 

L'element tubulaire 3 est solidarise au carter 
externe de toute fagon appropriee propre a l'obtention 
d'un ensemble rigide et d'axe indef ormable . Dans 1' exemple 

15 de realisation represente a la figure 1, des bagues de 
calage 4 sont interposees entre les extremitds respectives 
de l'element tubulaire 3 et du carter et fixees 
mecaniquement h ceux-ci, notamment par vissage ou 
pref erentiellement par soudure. Un tel assemblage par 

20 soudure est montre sur la vue partielle agrandie de la 
figure 4, sur laquelle on a schematise en 5 le cordon de 
soudure de la bague 4 sur l'extremite frontale de 
l'element tubulaire 3 et par 6 le cordon de soudure de la 
bague 4 avec l'extremite du carter 2 dans laquelle elle 

25 est partiellement engagee. 

Si l'element tubulaire 3 ainsi agence ne presente 
pas une rigidite longitudinale suffisante, il est 
necessaire de prevoir un ou plusieurs support 
intermediaire . La mise en place de bague (s) de calage 

30 intermediaire (s) s'avdre toutefois delicate en raison de 
la forme externe de l'element 3 qui peut etre complexe, et 
de toute fagon cette solution ne peut que creer un soutien 
discontinu de l'element. 3. Pour ces raisons, il semble 
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preferable d' avoir recours a la solution illustree a la 
figure 2, qui consiste a remplir l'intervalle annulaire 7 
entre 1' element tubulaire 3 et le carter 2 avec un 
materiau de remplissage 8 : il en resulte un support 
5 continu de 1' element tubulaire 3 et une elimination, ou au 
moins une attenuation, des vibrations de cet element 3. Le 
materiau de remplissage 8 peut par exemple etre une resine 
silicone. Une telle solution peut etre adoptee notamment 
pour la realisation de stators de pompes Moineau destinees 

10 a 1' extraction de produits petroliers. 

Pour const ituer des stators longs (la pression de 
refoulement d'une pompe Moineau est d'autant plus elevee 
que le nombre des cavites progressives est eleve, et done 
que la pompe est longue) , on peut assembler mecaniquement 

15 bout a bout plusieurs trongons de stator individuellement 
constitues comme indiquS plus haut . A la figure 3, on a 
represents a titre d' exemple un stator long forme par la 
solidarisation bout a bout de deux stators 1 tels que 
celui de la figure 1. L' assemblage mecanique des deux 

20 stators 1 peut etre effectue de toute fagon appropriee, 
notamment par vissage ou de preference par soudure. Sur la 
vue agrandie de la zone d' assemblage des deux stators 1 
donnee a la figure 4, on a designe par 9 le cordon de 
soudure de solidarisation des deux stators bout a bout : a 

25 cet effet, les faces extremes des bagues 4 aboutees sont 
chanfreinees et le cordon de soudure 9 est depose dans la 
gorge annulaire ainsi constitute. 

Les dispositions qui viennent d'etre exposees en 
regard des figures 2 et 3 peuvent avantageusement etre 

30 combinees pour constituer des stators longs, par exemple 
tels que ceux utilises dans les pompes d' extraction du 
petrole (qui peuvent, par exemple, presenter des longueurs 
de l'ordre de 9 metres) . 
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Pour des stators courts, 1' element metallique 
tubulaire 3 formant la cavite statorique peut presenter, a 
lui seul, une rigidite suffisante et la presence d'un 
carter 2 devient superflue. Comme illustre a la figure 5, 
5 le stator 1 se compose alors uniquement de 1' element 
tubulaire 3 . 

Dans ce cas, pour faciliter 1' assemblage dudit 
element tubulaire 3 a des Elements adjacents amont et 
aval, il est souhaitable de prevoir la presence des bagues 

10 4 precitees, solidaris£es (soudees ou vissees notamment) 
aux extremites de 1' element tubulaire 3 et a l'exterieur 
de celles-ci, lesdites bagues constituant alors des 
flasques d' assemblage . 

L' element tubulaire metallique 3 peut etre 

15 fabrique par tous moyens appropries. Toutefois, sa forme 
generale complexe ainsi que la precision dimensionnelle et 
la qualite de l'etat de surface requise pour sa face 
interne qui constitue, a proprement parler, la surface 
statorique font que les moyens habituels sont trop couteux 

20 et/ou de mise en ceuvre trop longue pour autoriser une 
fabrication industrielle en serie. 

C'est pour surmonter cette difficulte que 
1' invention preconise un procede original qui va 
maintenant etre expose. 

25 On part d'un tron^on tubulaire metallique 

cylindrique de revolution, constitue dans le metal 
souhaitS, a paroi relativement mince, c'est-a-dire dont 
l'epaisseur de paroi n'excdde pas environ 6 % du diametre 
exterieur du tube. 

30 On met tout d'abord en oeuvre une etape 

preliminaire de preformage au cours de laquelle le tube 
metallique initial est deforme de maniere a preformer une 
ebauche tubulaire ayant, interieurement , approximativement 
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la forme et les dimensions de la cavite statorique 
souhaitee. L' approximation formelle et dimensionnelle 
peut, par exemple, etre de l'ordre de 5 %. 

Une solution actuellement preferee pour la mise en 
5 oeuvre de cette etape de preformage consiste a effectuer un 
martelage du tube initial, comme illustre a la figure 7, 
en exergant une pression diametrale (f leches 11) sur le 
tube 12 pris entre deux machoires 10 solidaires d'une 
presse. Les machoires 10 sont conformees et mutuellement 

10 disposees (par exemple decalees angulairement l'une par 
rapport a 1' autre) de maniere a imprimer en creux le tube 
pour former les creux ou "vallees" des enroulements 
helicoidaux. Les machoires 10 procurant des deformations 
localisees, il est nScessaire de proceder par passes 

15 successives le long du tube qui est deplace, pas par pas, 
simultanement axialement (fleche 13) et en rotation 
(fleche 14) pour suivre le profil de 1'helice Moineau. 

Une fois l'£bauche preparee, on procede a 1' etape 
finale de mise en forme definitive de 1'ebauche 12 pour 

20 1'obtention de 1' element tubulaire 3 formant cavite 
statorique. Conformement & 1' invention, cette mise en 
forme definitive est effectuee par un processus 
d' hydrof ormage, c'est-a-dire qu'on soumet une des faces 
(interieure ou exterieure) de 1'ebauche 12 a une pression 

25 hydraulique, qui peut etre elevee et qui s'exerce 
uniformement en chaque point de la surface, afin que la 
paroi de l'£bauche soit plaquee sur une empreinte de 
reference qu'elle epouse etroitement et dont elle conserve 
la forme et les dimensions. 

30 Selon un premier mode de mise en osuvre illustre a 

la figure 8, l'^bauche 12 est enfilee sur un noyau 15 
ayant, exterieurement , la conformation exacte souhaitee 
pour la cavite statorique. L' ensemble ebauche/noyau est 



2826407 



place dans une enceinte fermee 16 qu'on remplit d'un 
liquide 17. En mettant ce liquide sous pression, on ecrase 
(f leches 18) l'ebauche 12 sur le noyau 15 : on const itue 
ainsi 1' Element tubulaire metallique 3 dont la face 
5 interieure est conformee exactement selon la forme externe 
du noyau 15 (hydroformage par compression sur un noyau 
interieur) . 

Selon un second mode de mise en ceuvre illustre a 
la figure 9, l'ebauche 12 est introduite dans un moule 19 

10 ayant une cavitS 20 conformee selon la forme exacte a 
donner a 1' element tubulaire 3 devant former cavite 
statorique. Les extr£mites de l'ebauche 12 sont obturees 
hermetiquement et le volume interieur de l'ebauche est 
rempli de liquide 17. En mettant ce liquide sous pression, 

15 on ecrase (f leches 18) l'ebauche 12 contre la paroi de la 
cavite de moulage 20 : on constitue ainsi 1' element 
tubulaire 3 (hydroformage par dilatation contre un moule 
exterieur) . 

On notera que, dans le processus d' hydroformage 
20 par compression sur un noyau interieur, c'est la face 
interieure de 1' element tubulaire 3 (c' est-a-dire a 
proprement parler la face definissant la cavite statorique 
elle-meme) qui est mise au contact du noyau et qui epouse 
directement et etroitement la forme de ce dernier. Par 
25 contre, dans le processus d' hydroformage par dilatation 
contre la paroi d'une cavite de moulage, c'est la face 
externe de 1' element tubulaire 3 qui est mise au contact 
direct et §troit de la paroi de moulage dont elle Spouse 
la forme : la face interne de 1' Element tubulaire 3 ne 
30 reproduit fidelement cette forme que si l'epaisseur de la 
paroi de 1' element 3 est parfaitement controlee, notamment 
parfaitement uniforme. 



2826407 



Le processus d' hydrof ormage peut , par exemple, 
etre mene dans les conditions qui suivent : 

- dimensions interieures de 1 ' element tubulaire 
metallique fini : 

5 D = 42,3 mm 

D+4E = 72,8 mm 

- perimetre de la fibre moyenne de 1' element : 204,8 mm 

- retreint lors de la deformation par hydroformage : 
environ 5 % 

10 - diametre de la fibre moyenne du tube initial : 68,44 mm 

- diametre interieur du tube initial ayant une epaisseur 
de 3,5 mm : 65 mm. 

Le processus d' hydrof ormage est mene en utilisant, 
en tant que medium liquide, de l'eau amenee a une pression 
15 de l'ordre de 4 x 10 8 Pa pendant une duree d' environ 
10 minutes. 

Une fois 1' element tubulaire 3 acheve, on finit 
1' assemblage du stator en solidarisant cet element 3 au 
carter 2, par exemple au moyen de bagues 4 notamment 
20 soudees, et eventuellement avec remplissage de 
l'intervalle 7 entre 1' element 3 et le carter 2, selon les 
indications donnees plus haut en relation avec les figures 
1 a 4. 

Le proced6 de fabrication de 1' element 3 conforme 
25 a 1' invention est apte a etre exploite industriellement et 
permet une fabrication industrielle en serie de 1' element 
tubulaire metallique 3 formant cavite statorique. Les 
dispositions de 1' invention permettent done d'envisager 
une fabrication en serie et a des couts acceptables de 
30 pompes Moineau equipees de stator & cavite metallique 
propres a satisfaire les besoins dans au moins certains 
domaines de l'industrie. 
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REVENDICATIONS 

1. Stator (1) de pompe a engrenage du type pompe 
Moineau, comportant une cavit£ statorique d'etendue 
5 generale axiale a l'interieur d'un corps allonge, 

caracterise en ce que la cavity statorique est definie par 
un Element tubulaire metallique (3) & paroi relativement 
mince presentant au moins interieurement la forme et les 
dimensions de la cavite statorique. 
10 2. Stator selon la revendication l, caracterise en 

ce que cet element tubulaire (3) est solidarise par ses 
extremites a un carter exterieur (2) . 

3. Stator selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisS en ce que des bagues rigides (4) sont 

15 solidarisees aux extremites de 1' Element tubulaire 
metallique (3) formant la cavite statorique et entourent 
respectivement lesdites extremites. 

4. Stator selon les revendications 2 et 3, 
caracterise en ce que lesdites bagues rigides sont 

20 interposees entre les extremites dudit Element tubulaire 
metallique formant cavite statorique et du carter externe 
en formant des entretoises de calage. 

5. Stator selon l'une quelconque des 
revendications 2 a 4, caracterise en ce que l'intervalle 

25 annulaire (7) defini entre 1' element tubulaire metallique 
(3) formant la cavite statorique et le carter (2) est 
rempli d'un materiau de remplissage (8) . 

6. Stator selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'il est forme 

30 d'au moins deux tron^ons statoriques (1) individuellement 
const itues selon l'une quelconque des revendications 1 a 5 
et solidarises bout & bout (9) . 
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7. Procede de fabrication d'un stator (1) de pompe 
a engrenage du type pompe Moineau, selon l'une quelconque 
des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'il consiste 
a fabriquer une cavite statorique metallique a partir d'un 

5 tube metallique cylindrique de revolution a paroi 
relativement mince par mise en ceuvre des etapes qui 
suivent : 

- une etape preliminaire de formage au cours de 
laquelle ledit tube metallique cylindrique de revolution 

10 est deforme de maniere & preformer une ebauche (12) ayant, 
interieurement , approximativement la forme et les 
dimensions de la cavite statorique souhaitee, 

- puis une etape de formage definitif au cours de 
laquelle on soumet ladite ebauche (12) a un processus 

15 d'hydroformage sur une forme de moulage (15, 19) pour 
obtenir un element tubulaire metallique (3) formant cavite 
statorique ayant sa forme et ses dimensions interieures 
exactes . 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise 
20 en ce que 1' etape de preformage conduisant a 1' ebauche 

(12) s'effectue par des ecrasements externes (11) 
successifs du tube metallique entre des mors (10) en vis a 
vis, le tube metallique et les mors etant deplaces de 
fagon relative par pas successifs, axialement (13) et en 
25 rotation (14) . 

9. Procede selon la revendication 7 ou 8, 
caracterise en ce que le processus d'hydroformage est 
effectue par compression de 1' ebauche (12) sur un noyau 
(15) dispose a l'interieur de celle-ci. 

30 10. Procede selon la revendication 7 ou 8, 

caracterise en ce que le processus d'hydroformage est 
effectue par dilatation de l'ebauche (12) £ l'interieur 
d' un moule (19) . 
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11. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 7 a 10, caracteris£ en ce qu'on introduit 
ensuite 1' element tubulaire metallique (3) formant cavite 
statorique a l'interieur d'une enveloppe externe (2), et 

5 en ce qu'on solidarise les extremites de 1' element 
tubulaire metallique (3) k ladite enveloppe (2) . 

12. Procede selon la revendication 11, caracterise 
en ce qu'on remplit 1'espace annulaire (7) entre 1' element 
tubulaire metallique (3) et 1' enveloppe externe (2) avec 

10 un materiau de remplissage (8) . 

13. Procede pour fabriquer un stator de grande 
longueur, caracterise en ce qu'on fabrique 
individuellement au moins deux tron<;ons de stator (1) 
selon l'une quelconque des revendications 7 a 12 et en ce 

15 qu'on les solidarise (9) bout a bout. 
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